(19) 



J 



(12) 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 

Office europeen des brevets (11) 

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT 

(51) Int a. 6 : B23K 26/00, B23K 26/14 



EP 0 458 182 B1 



(45) VerOff entlichungstag und Bekanntmachung des 
Hinweises auf die Patenterteilung: 
04.09.1996 Patentblatt 1996/36 

(21) Anmeldenummer: 91107867.3 

(22) Anmeldetag: 15.05.1991 



(54) Verfahren und Vorrlchtung zum Laserstrahlbrennschnelden 
Process and device for laser beam oxycutting 
Proc6d6 et dispositrf d'oxycoupage par rayon laser 



(84) Benannte Verlragsstaaten: 
AT BE CH DE FR U NL 

(30) Prioritat: 19.05.1990 DE 4016181 

(43) VeroffentTrChungstag der Anmeldung: 
27.11.1991 Patentblatt 1991/48 

(73) Patentinhaber: Linda AkllangaseDschaft 
D-65189 Wiesbaden (DE) 

(72) Erfinder: 

• Mair, Hermann, Dipl.-lng. 

W8000 MOnchen 90 (DE) 
■ Herrmann, Johann 
W-8044 Unterschlelsshelm (DE) 

(74) Vertreter: Schaefer, Gerhard, Dr. 
Ltnde Aktlengesellschaft 
Zentrale Patentabtellung 
D-82049 HBIliiegelskreuth (DE) 



CO 

CM 
GO 

CO 

o 

CL 
1U 



(56) Entgegenhaitungeh: 
EP-A- 0 294 324 
GB-A-2163 692 



DE-A- 2 658 503 



. PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 9, no. 187 
(M-401)(1910) 3. August 1 985 

• PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 1 1 , no. 74 
(ArV568)(2521) 6. M rz 1987 

- PATENT ABSTRACTS OF JAPAN voL 1 2, no. 274 
(M-725)(3121) 29. Jldl 1988 

- PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 7, no. 68 
(M-201)(1213) 19. M rz 1983 

- OPTICS AND LASER TECHNOLOGY Bd. 6, Nr. 2, 
April 1 974, HAYWARDS H EATH G B Saltan 78-81 
W. W. DULEY ETAL.-CO laser cutting of thin 
metal sheets with gas jet assist* 

• PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 9, no. 319 
(M-439)(2042) 14. Dezember 1985 

• PATENT ABSTRACTS OF J ARAN VOL 10, no. 155 
(M-485X221 1) 4. Juni 1 986 

- PATENT ABSTRACTS OF JAPAN voL 10, no. 242 
(NW09){2298) 21. August 1986 

- PATENT ABSTRACTS OF JAPAN voL 12, no. 1 09 
(M-682)(2956) 8. April 1988 

- PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 12, no. 18 
(M-€60)(2865) 20. Januar 1988 

• DVS-BERICHTE Bd. 109, 1987, D SSELDORF 
(DE) Seiten 188 - 199 H. MAIR ET AL 
Thermlsches Schneldverfahren Autogenes 

Laserstrahlschnelden - eln technologlsher und 
wirtschatticher Vergleich* 



Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die ErteDung des 
europfiischen Patents kann Jedermann beim Eurapfiischen Patentamt gegen das erteilte europftische Patent Einspruch 
einlegen. Der Einspruch ist schrittlich einzureichen und zu begranden. Br gilt erst als eingelegt, wenn die 
EinspruchsgebQhr entrichtet worden Ist (Art 99(1) Europfiisches PatentObereintommen). 

Prtntad by Rank Xercw (UK) Busln&Bs Ssrvtcas 
2.13.4^4 



5 



EP 0 458 182 B1 



6 



8- Vonrichtung nach Anspmch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Vonrichtung eine elektrische 
Erwfirmung des den Gasschleier bildenden Gases 
Oder Gasgemisches (6) vorgesehen ist 

Claims 

1. Method for laser-beam gas cutting of a workplace 
(4) with a focused laser beam (2) and a cutting gas 
Jet (5), both of which are guided by a cutting nozzle 

(1) , the cutting gas jet (5) being sheathed with a gas 
veil, characterised in that the gas veil surrounds the 
cutting gas jet (5) like a curtain and causes addi- 
tional heating of the workpiece (4) in the cutting 
depth direction to prevent hardening in the cut 
being made. 

2. Method according to daim 1 , characterised in that 
the gas veil consists of burnt products of a fuel gas 
and air or fuel gas and oxygen mixture (6) which are 
burning In a flame (8). 

3. Method according to claim 1, characterised in that 
the gas veil consists of a gas or gas mixture (6) 
heated electrically or indirectly by the laser beam 

(2) . 

4. Method according to one of claims 1 to 3. charac- 
terised in that the gas or gas mixture (6) forming the 
gas veil exhibits a much lower outlet speed on leav- 
ing the cutting nozzle (1) than the cutting gas Jet (5). 

5. Method according to one of claims 1 to 4, charac- 
terised In that the cutting gas jet (5) surrounded by 
the gas veil leaves the cutting nozzle (2) at super- 
sonic speed. 

6. Device for laser-beam gas cutting of a workpiece 
(4) with a cutting nozzle (1) which comprises a noz- 
zle passage for a focused laser beam (2) and lor a 
cutting gas Jet (5), one or more passages (7) tor a 
gas or gas mixture (6) forming a gas veil being dis- 
posed in the cutting nozzle (1) in addition to the 
nozzle passage for the cutting gas (5) and for the 
laser beam (2) symmetrically about this nozzle pas- 
sage, characterised in that at the passage outlet or 
outlets in the cutting nozzle (1) aimed at the work- 
piece (4) the passage or passages (7) run coaxiaJly 
with the nozzle passage for the cutting gas (5) to 
produce a gas veil like a curtain around the cutting 
gas jet and in that heating is provided for the gas or 
gas mixture (6) forming the gas vefl. 

7. Device according to claim 6, characterised in that 
the device comprises a flame (8) for burning a fuel 
gas and air or fuel gas and oxygen mixture (6) form- 
ing the gas veil. 



8. Device according to claim 6, characterised in that 
an electric heater is provided in the device for heat- 
ing the gas or gas mixture (6) forming the gas veil. 

s Revendications 

1 . Precede de decoupe par falsceau laser cfune piece 
a usiner (4) au moyen d'un faisceau laser focaiise 
(2) et dun Jet cfun gaz de coupe (5). qui sent tous 
io les deux amenes par une buse de coupe (1), dans 
lequel le jet de gaz de coupe (5) est entoure cfune 
nappe de gaz, ce precede etant caracterise en ce 
que la nappe de gaz entoure le jet de gaz de coupe 

(5) a la fagon d'un rtdeau, et prod nit un rechauffe- 
75 ment supplemental de la piece (4) dans la direc- 
tion de repaisseur de coupe, pour empecher que 
se prod ui se un durdssement par trempe darts la 
fente de coupe en cours de formation. 

20 2. Proced6 seicn la revertdication 1 , caracterise en ce 
que la nappe de gaz est composes des produits de 
combustion cfun melange gaz combustible-air ou 
gaz combustibJe-oxygene (6), qui brOlent dans une 
flamme (B). 
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3. Precede selon la revertdication 1 , caracteris6 en ce 
que la nappe de gaz est composes cfun gaz ou 
cfun melange gazeux (6) qui est rechauff6 electri- 
quement ou indirect emerrt par le faisceau laser (2). 
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4. Precede selon Tune des revendications 1 & 3 ( 
caracterise en ce que le gaz ou le melange gazeux 

(6) constituent la nappe de gaz presente a la sortie 
de la buse de decoupe (1) une vitesse de sortie qui 

as est sertsiWement infeneure a ceile du faisceau de 
gaz de coupe (5). 

5. Proccide selon Tune des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que le jet de gaz de coupe (5) 

40 entoure par la nappe de gaz sort de la buse de 
coupe (1) a vftesse supersonique. 

6. Disposal pour la decoupe par faisceau laser cfune 
piece a usiner (4) au moyen cfune buse de coupe 

4s (1) comprenant un canal de buse pour un faisceau 
a laser focaiise (2) et pour un jet de gaz de coupe 
(5) dans lequel, dans la buse de coupe (1), en plus 
du canal de buse pour le gaz de coupe (5) et pour 
le faisceau laser (2) sont disposes de fagon syme- 

so trique autour de ce canal de buse, un ou plusieurs 
canaux (7) pour un gaz ou un melange gazeux (6) 
formant une nappe de gaz, ce disposrtif etant 
caracterise en ce que le canal ou les canaux (7) au 
niveau des sorties de canal dirigees centre la piece 

55 (4) prevue dans la buse de coupe (1) pour la crea- 
tion d'une nappe de gaz a la tagon d'un rideau sont 
disposes autour du faisceau de gaz de coupe 
coaxialement par rapport au canal de buse pour te 
gaz de coupe (5), et en ce qun est prevu un 
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